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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Uberfuhren von Sortiergutstucken in eine geordnete Reihe 


(57) Zur Bearbeitung von Sortiergutstucken, insbe- 
sondere zur Bearbeitung von Versandstucken in Post- 
amtern wird eine Vorrichtung vorgeschlagen, mit der 
Adressen aufweisende Sortiergutstucke in eine ent- 
sprechend einer vorgegebenen Reihenfolge moglicher 
Adressen geordnete Reihe uberfuhrt werden, und zwar 
ausgehend von zwei zugefuhrten Teilreihen, in denen 
die Sortiergutstucke gemaB der vorgegebenen Reihen- 
folge moglicher Adressen geordnet sind. Die Vorrich- 
tung weist hintereinander langs eines Forderweges 
transportierte Aufnahmeelemente, eine der Anzahl der 
Teilreihen entsprechende Anzahl von an Ubergabestel- 
len langs des Forderweges angeordneten Ubergabe- 
einrichtungen, an denen die Aufnahmeelemente in ei- 


ner durch ihren Transport langs des Forderweges be- 
stimmten zeitlichen Abfolge vorbeitransportiert werden. 
Die Ubergabeeinrichtungen sind selektiv zur Ubergabe 
je eines Sortiergutstuckes der ihr jeweils zugeordneten 
Teilreihe an je ein Aufnahmeelement bei dessen Vorbei- 
transportbetatigbarsind. Zur reihenfolgerichtigen Beta- 
tigung der Ubergabeeinrichtungen ist eine Steuerein- 
richtung vorgesehen, mit der die Ubergabeeinrichtun- 
gen in einer auf die zeitliche Abfolge des Vorbeitrans- 
ports der Aufnahmeelemente an den Ubergabeeinrich- 
tungen abgestimmten zeitlichen Abfolge, in der die Sor- 
tiergutstucke aller Teilreihen in den Aufnahmeelemen- 
ten gemaG der vorgegebenen Reihenfolge angeordnet 
werden, betatigt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Oberfuh- 
ren von Adressen aufweisenden Sortiergutstucken in ei- 
ne entsprechend einer vorgegebenen Reihenfolge 
moglicher Adressen geordnete Reihe, ausgehend von 
mindestens zwei Teilreihen, in denen die Sort i erg utstuk- 
ke gemaG der vorgegebenen Reihenfolge geordnet 
sind, ein damit ausfuhrbares Verfahren sowie die Ver- 
wendung einer derartigen Vorrichtung zum Sortieren 
von Adressen in Form von Versandadressen aufwei- 
senden Versandstucken. 

Versandstucke werden zur Zustellung ublicherwei- 
se in fur jeweils einen Postbezirk zustandigen Postam- 
tern nach einzelnen Zustellbezirken des Postbezirkes 
geordnet, in denen sie dann von jeweils einem fur die- 
sen Zustellbezirk zustandigen Postboten zugestellt wer- 
den. Zur Beschleunigung der Zustellung ist es ublich, 
daB der jeweilige Postbote die in seinem Zustellbezirk 
zuzustellenden Versandstucke anhand ihrer Versand- 
adressen zunachst entsprechend dem Verlauf der von 
ihm zur Zustellung zuruckzulegenden Wegstrecke sor- 
tiert. Dazu werden die einzelnen Versandstucke gemaB 
der Reihenfolge der Zustelladressen langs dieser Weg- 
strecke geordnet. 

Dieser vor der eigentlichen Zustellung der Ver- 
sandstucke auszufuhrende Arbeitsgang ist sehr zeit- 
und daher kostenaufwendig. Aus diesem Grund sind ei- 
nige Postbehorden dazu ubergegangen, GroGkunden, 
wie etwa Versendern von Zeitungen, Zeitschriften, Ka- 
talogen Oder dergleichen, Sondertarife einzuraumen, 
wenn sie ihre Versandstucke bereits in einer entspre- 
chend der von den zustandigen Postboten zur Zustel- 
lung zuruckzulegenden Wegstrecke vorsortierten Form 
bei der Post aufgeben, um so den oben erlauterten, vor 
der eigentlichen Zustellung von den Postboten durch- 
zufuhrenden Arbeitsgang zu erleichtern und zu be- 
schleunigen. 

Es hat sich jedoch gezeigt, daB keine wesentliche 
Beschleunigung der von den Postboten vorzunehmen- 
den Sortierung erreicht werden kann, wenn zwei oder 
mehr bereits vorsortierte Versandstuckstapel bei dem 
Sortie rvorgang zu berucksichtigen sind. 

Angesichts dieses Problems im Stand der Technik 
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung bereitzustellen, mit der die Bearbeitung mehrerer 
bereits vorsortierter, beispielsweise stapelformig ange- 
lieferter Teilreihen von Sortiergutstucken : insbesondere 
Versandstucken, beschleunigt werden kann, sowie ein 
damit ausfuhrbares Verfahren anzugeben. 

In vorrichtungsmaBiger Hinsicht wird diese Aufga- 
be durch eine Vorrichtung der eingangs genannten Art 
mit hintereinander langs eines Forderweges transpor- 
tierten Aufnahmeelementen, einer der Anzahl der Teil- 
reihen entsprechenden Anzahl von an Obergabestellen 
langs des Forderweges angeordneten Obergabeein- 
richtungen, an denen die Aufnahmeelemente in einer 
durch ihre Forderung langs des Forderweges bestimm- 


ten zeitlichen Abfolge vorbeitransportiert werden, und 
die selektiv zur Obergabe je eines Sortiergutstuckes der 
ihr jeweils zugeordneten Teilreihe an je ein Aufnahme- 
element bei dessen Vorbeitransport betatigbar sind, so- 

5 wie einer die Obergabeeinrichtungen in einer auf die 
zeitliche Abfolge des vorbeitransports der Aufnahme- 
elemente an den Ubergabeeinrichtungen abgestimm- 
ten zeitlichen Abfolge, in der die Sortiergutstucke aller 
Teilreihen in den Aufnahmeelementen gemaG der vor- 

io gegebenen Reihenfolge angeordnet werden, betatigen- 
den Steuereinrichtung. 

Mit der erfindungsgemaGen Vorrichtung werden 
samtliche Sortiergutstucke aller Teilreihen an die hinter- 
einander langs des vorzugsweise in Form einer Forder- 

*5 schleife gebildeten Forderweges umlaufenden Aufnah- 
meelemente ubergeben. Dadurch wird die Bildung einer 
einzigen Reihe aus den Sortiergutstucken, beispiels- 
weise Versandstucken, der einzelnen Teilreihen ermdg- 
licht. Diese geordnete Reihe kann dann, sofern es sich 

20 bei den Sortiergutstucken um Versandstucke handelt, 
von den zustandigen Postboten zur Zustellung Oder zur 
weiteren, vereinfachten Bearbeitung ubernommen wer- 
den kann. Zur Obergabe der Sortiergutstucke an die 
Aufnahmeelemente ist fur jede der zugefuhrten Teilrei- 

25 hen eine eigene Obergabeeinrichtung vorgesehen. Da- 
durch wird eine unabhangige Steuerung der Obergabe 
der Sortiergutstucke der einzelnen Teilreihen ermog- 
licht. Dazu muB mit der Steuereinrichtung der erfin- 
dungsgemaGen Vorrichtung unter Berucksichtigung der 

30 zeitlichen Abfolge des Vorbeitransports der Aufnahme- 
elemente an den Ubergabeeinrichtungen lediglich die 
zeitliche Abfolge ermittelt werden : in der die Obergabe- 
einrichtungen zur Obergabe der einzelnen Sortiergut- 
stucke aller Teilreihen zu betatigen sind, um die ge- 

35 wunschte, aus den Sortiergutstucken aller Teilreihen 
gebildete, geordnete Reihe in den hintereinander langs 
des Forderweges transportierten Aufnahmeelementen 
herzustellen. Auf diese Weise kann das vorstehend ge- 
schilderte Problem im Stand der Technik unter Verwen- 

40 dung einer konstruktive einfachen Vorrichtung mit ge- 
ringem Steueraufwand gelost werden. 

Zur Ermittlung der zeitlichen Abfolge, in der die 
Obergabeeinrichtungen zu betatigen sind, ist es beson- 
ders zweckmaBig, wenn jeder Obergabeeinrichtung 

45 mindestens eine zum Obernehmen je eines Sortiergut- 
stuckes dienende Pufferposition zugeordnet ist, die die 
Sortiergutstucke der jeweiligen Teilreihe zur Obergabe 
nacheinander passieren, und die Steuereinrichtung die 
Obergabeeinrichtungen in Abhangigkeit von den Adres- 

50 sen der in die Pufferpositionen ubernommenen Sortier- 
gutstucke betatigt. Mit dieser Anordnung mussen unter 
Ausnutzungder Tatsache, daB die Sortiergutstucke be- 
reits in gemaB der vorgegebenen Reihenfolge vorsor- 
tierter Form angeliefert werden, zur Ermittlung der zeit- 

55 lichen Abfolge der Betatigung der Obergabeeinrichtun- 
gen nur die Adressen der in die Pufferpositionen uber- 
nommenen Sortiergutstucke berucksichtigt werden, 
was zu einer weiteren Vereinfachung der Steuerung der 
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erfindungsgemaGen Vorrichtung beitragt. 

Bei der vorstehend erlauterten Ausfuhrungsform 
der Erfindung ist es besonders zweckmaGig, wenn die 
Steuereinrichtung fur die in den Pufferpositionen uber- 
nommenen Sortiergutstucke in einer der Rangfolge der 
Adressen dieser Sortiergutstucke in der vorgegebenen 
Reihenfolge entsprechenden zeitlichen Abfolge Freiga- 
besignale erzeugt, wenn in mindestens einer Pufferpo- 
sition jeder Sortiergutstucke ubergebenden Ubergabe- 
einrichtung ein Sort iergutst tick ubernommen ist, fur das 
noch kein Freigabesignal erzeugt wurde, und die Uber- 
gabeeinrichtungen in Abhangigkeit von der zeitlichen 
Abfolge der Freigabesignale betatigt. Auf diese Weise 
kann der Zeitpunkt der Ubergabe der einzelnen Sortier- 
gutstucke bereits lange vor der die eigentliche Uberga- 
be bewirkenden Betatigung der entsprechenden Uber- 
gabeeinrichtung ermittelt werden. So wird unter Beruck- 
sichtigung der zeitlichen Abfolge des Vorbe it ran sports 
der Aufnahmeelemente an den Obergabestellen das 
Aufnahmeelement, an welches ein Sortiergutstuck, fur 
das ein Freigabesignal erzeugt worden ist, zu uberge- 
ben ist, bereits lange vor dem Vorbeitransport dieses 
Aufnahmeelementes an der entsprechenden Uberga- 
beeinrichtungfestgelegt. DurchdieErzeugungdes Frei- 
gabesignals wird diesem Aufnahmeelement das ent- 
sprechende Sortiergutstuck gewissermaGen zugeord- 
net. 

Zur Sicherstellung der reihenfolgerichtigen Uberga- 
be der einzelnen Sortiergutstucke erfolgtdie Erzeugung 
der Freigabesignale dafur spatestens zu einem Zeit- 
punkt, zu dem das Aufnahmeelement, an welches das 
betreffende Sortiergutstuck spaterzu ubergeben ist, die 
erste Ubergabestelle erreicht. Dadurch wird sicherge- 
stellt, daG auch die Sortiergutstucke der Teilreihe, die 
mit der an der in Forderrichtung der Aufnahmeelemente 
ersten Ubergabestelle angeordneten Ubergabeeinrich- 
tung zu ubergeben sind, nach Erzeugung des Freiga- 
besignals dafur noch an das dadurch festgelegte Auf- 
nahmeelement ubergeben werden konnen. 

Fur die in den Pufferpositionen ubernommenen 
Sortiergutstucke wird nur dann ein Freigabesignal er- 
zeugt, wenn in mindestens einer Pufferposition jeder 
Sortiergutstucke ubergebenden Ubergabeeinrichtung 
ein Sortiergutstuck ubernommen ist. Dadurch wird er- 
reicht, daf3 bei der Erzeugung der Freigabesignale min- 
destens ein Sortiergutstuck jeder Teilreihe berucksich- 
tigt werden kann. Unter zusatzlicher Berucksichtigung 
der Tatsache, daf3 die Sortiergutstucke in den einzelnen 
Teilreihen bereits gemaG der vorgegebenen Reihenfol- 
ge geordnet sind und auch in dieser Reihenfolge die 
Pufferpositionen passieren, kann auf diese Weise si- 
cher ausgeschlossen werden, daG fur Sortiergutstucke, 
deren Adressen bezuglich der vorgegebenen Reihen- 
folge eine vor den Adressen anderer Sortiergutstucke 
liegende Stellung einnehmen, erst nach Erzeugung ei- 
nes Freigabesignals fur diese anderen Sortiergutstucke 
ein Freigabesignal erzeugt wird. Auf diese Weise wird 
erreicht, daG die zeitliche Abfolqe der Erzeugung der 


Freigabesignale fur die einzelnen Sortiergutstucke aller 
Teilreihen der Abfolge der einzelnen Sortiergutstucke in 
der zu erzeugenden, geordneten Reihe entspricht. Auf 
Grundlage der zeitlichen Abfolge der Erzeugung der 

s Freigabesignale kann dann unter Berucksichtigung der 
zeitlichen Abfolge des Vorbe itransports der Aufnahme- 
elemente an den Ubergabeeinrichtungen die zeitliche 
Abfolge der die Ubergabe der Sortiergutstucke bewir- 
kenden Betatigung der Ubergabeeinrichtungen, welche 

10 zur Erzeugung der gewunschten geordneten Reihe er- 
forderlich ist, ermittelt werden kann. 

Bei der Erzeugung der Freigabesignale werden von 
der Steuereinrichtung nur die Sortiergutstucke ihrer Teil- 
reihe ubergebenden Ubergabeeinrichtungen, d.h. nur 

is die Ubergabeeinrichtungen, die noch zur Ubergabe von 
Sortiergutstucken, fur die noch kein Freigabesignal er- 
zeugt wurde, benotigt werden, berucksichtigt. Dadurch 
wird erreicht, daG der Betrieb der erfindungsgemaGen 
Vorrichtung auch noch dann fortgesetzt werden kann, 

20 wenn bereits fur samtliche Sortiergutstucke einer Teil- 
reihe ein Freigabesignal erzeugt worden ist. 

Bei dem vorstehend erlauterten Betrieb der erfin- 
dungsgemaGen Vorrichtung kann kein Freigabesignal 
erzeugt werden, wenn bereits fur samtliche in den Puf- 

25 ferpositionen einer der Ubergabeeinrichtungen uber- 
nommenen Sortiergutstucke ein Freigabesignal erzeugt 
worden ist. In dieser Situation kann das nachste Freiga- 
besignal erst dann erzeugt werden, wenn eines der in 
den Pufferpositionen dieser Ubergabeeinrichtung uber- 

30 nommenen Sortiergutstucke an ein Aufnahmeelement 
ubergeben und das nachste Sortiergutstuck der ent- 
sprechenden Teilreihe, fur das noch kein Freigabesignal 
erzeugt worden ist, in eine Pufferposition dieser Uber- 
gabeeinrichtung ubernommen worden ist. Das kann zu 

35 einer erheblichen Verzogerung des Betriebs der erfin- 
dungsgemaGen Vorrichtung fuhren. 

Dieser Mangel kann beseitigt werden, wenn minde- 
stens eine der Ubergabeeinrichtungen, die an einer in 
Forderrichtung der Aufnahmeelemente hinter der er- 

40 sten Ubergabestelle liegenden Ubergabestelle ange- 
ordnet ist, mindestens eine zum Zwischenspeichern je 
eines Sortiergutstuckes dienende und zwischen der 
Pufferposition und der entsprechenden Ubergabestelle 
angeordnete Zwischenposition aufweist. In einer derar- 

45 tigen Zwischenposition konnen die Sortiergutstucke, fur 
die bereits ein Freigabesignal erzeugt worden ist, uber- 
nommen und zwischengespeichert werden. Dadurch 
wird es ermoglicht, in dieser Pufferposition das nachste 
Sortiergutstuck der entsprechenden Teilreihe, fur das 

50 noch kein Freigabesignal erzeugt worden ist, aufzuneh- 
men, um so die Erzeugung des nachsten Freigabesi- 
gnals zu ermoglichen. Fur die an der in Forderrichtung 
ersten Ubergabestelle angeordnete Ubergabeeinrich- 
tung muG keine Zwischenposition vorgesehen werden, 

55 weil ein in einer Pufferposition dieser Ubergabeeinrich- 
tung ubernommenes Sortiergutstuck nach Erzeugung 
eines Freigabesignals dafur sofort an das nachste, die 
erste Ubergabestelle erreichende Aufnahmeelement 
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ubergeben und dann das nachste Sortiergutstuck der 
entsprechenden Teilreihe, fur das noch kein Freigabe- 
signal erzeugt worden ist, in diese Pufferposition uber- 
nommen werden kann. Dieses Sortiergutstuck steht 
dann zur Erzeugung des nachsten Freigabesignals zur 
Verfugung. 

Beim vorstehend erlauterten Betrieb der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist es mdglich, an jedes an 
den Ubergabeeinrichtungen vorbeitransportierte Auf- 
nahmeelement ein Sortiergutstuck zu ubergeben, wenn 
der Abstand zwischen den einzelnen hintereinander 
langs des Forderweges transportierten Aufnahmeele- 
menten konstant ist und die Anzahl der Zwischenposi- 
tionen der Ubergabeeinrichtungen, die an in Forderrich- 
tung der Aufnahmeeiemente hinter der ersten Uberga- 
bestelle liegenden Ubergabestelien angeordnet sind, 
jeweils mindestens dem Quotienten aus dem Abstand 
zwischen der jeweiligen Ubergabestelle und der ersten 
Ubergabestelle und dem Abstand zwischen den einzel- 
nen Aufnahmeelementen entspricht. Mit dieser Anord- 
nung konnen die Freigabesignale so erzeugt werden, 
daB fur jedes Aufnahmeelement spatestens bei Errei- 
chen der ersten Ubergabestelle unter Berucksichtigung 
der zeitlichen Abfolge des Vorbeitransports der Aufnah- 
meeiemente an den Ubergabeeinrichtungen und der 
zeitlichen Abfolge der Erzeugung der Freigabesignale 
feststellbar ist, welches Sortiergutstuck im Verlauf des 
Vorbeitransports an den Ubergabeeinrichtungen daran 
ubergeben wird. 

Die Steuerung der erfindungsgemaGen Vorrichtung 
kann besonders einfach erfolgen, wenn der Abstand 
zwischen den einzelnen Ubergabestelien dem Abstand 
zwischen den einzelnen Aufnahmeelementen ent- 
spricht. Mit dieser Anordnung kann die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung unter Sicherstellung der hochstmog- 
lichen Bearbeitungsgeschwindigkeit daruber hinaus be- 
sonders kompakt ausgefuhrt werden, wenn fur jede 
Ubergabeeinrichtung die Summe aus der Anzahl der 
Pufferpositionen und der Anzahl der Zwischenpositio- 
nen der Stellung der jeweiligen Ubergabestelle langs 
des Forderweges entspricht. Das bedeutet, daft dann, 
wenn jede Ubergabeeinrichtung nur eine Pufferposition 
aufweist, bei dieser Ausf uhrungsform die erste Uberga- 
beeinrichtung keine, die zweite Ubergabeeinrichtung ei- 
ne, die dritte Ubergabeeinrichtung zwei usw. Zwischen- 
positionen aufweist, in denen die Sortie rgutstucke nach 
Erzeugung eines Freigabesignals dafur zwischenge- 
speichert werden konnen, bevor sie schlieBlich an eines 
der Aufnahmeeiemente ubergeben werden. 

Bei der vorstehend erlauterten Ausfuhrungsform 
der Erfindung ist es auch moglich, daB die Zwischenpo- 
sitionen gleichzeitig die Funktion einer Pufferposition 
aufweisen. Das bedeutet, daB auch die in diesen Zwi- 
schenpositionen ubernommenen Sortiergutstucke, fur 
die noch kein Freigabesignal erzeugt worden ist, bei der 
Erzeugung der folgenden Freigabesignale berucksich- 
tigt werden konnen. 

Bei der oben erlauterten Verwendung der Zwi- 


schenpositionen als Pufferpositionen mussen bei der 
Erzeugung der Freigabesignale fur die Sortiergutstucke 
neben den Adressen der in den Pufferpositionen uber- 
nommenen Sortiergutstucke auch noch diejenigen der 
s in den Zwischenpositionen ubernommenen Sortiergut- 
stucke berucksichtigt werden. Unter Sicherstellung der 
hochstmoglichen Verarbeitungsgeschwindigkeit der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung kann eine einfachere 
Steuerung bzw. Erzeugung von Freigabesignalen er- 

10 reicht werden, wenn mindestens eine der Ubergabeein- 
richtungen, die an in Forderrichtung der Aufnahmeeie- 
mente hinter der ersten Ubergabestelle liegenden Uber- 
gabestelien angeordnet sind, eine Transporteinrichtung 
mit mindestens zwei in ihrer Transportrichtung hinter- 

75 einander angeordneten und unabhangig voneinander 
betreibbaren Transportelementen aufweist, von denen 
das in der Transportrichtung betrachtet vordere mit min- 
destens einer Pufferposition und das in der Transport- 
richtung betrachtet hintere mit mindestens einer Zwi- 

20 schenposition versehen ist. Beim Einsatz einer derarti- 
gen Transporteinrichtunq konnen die Sortiergutstucke 
unmittelbar nach Erzeugung der Freigabesignale dafur 
von der Pufferposition an das hintere Transportelement 
weitergegeben werden und damit unabhangig vom Be- 

25 trieb des vorderen Transportelementes weitertranspor- 
tiert und an eines der Aufnahmeeiemente ubergeben 
werden. In die freiwerdende Pufferposition kann dann 
sofort das nachste Sortiergutstuck der entsprechenden 
Teilreihe, fur das zuvor noch kein Freigabesignal er- 

30 zeugt worden ist, ubernommen werden. Dazu werden 
die in den Pufferpositionen der vorderen Transportele- 
mente ubernommenen Sortiergutstucke ansprechend 
auf die dafur erzeugten Freigabesignale an die Zwi- 
schenpositionen der hinteren Transportelemente wei- 

35 tergegeben. Auf diese Weise ist es moglich, daB fur die 
Erzeugung der Freigabesignale von jeder Teilreihe nur 
jeweils ein in der entsprechenden Pufferposition uber- 
nommenes Sortiergutstuck zu berucksichtigen ist. 

Zum Erfassen der Adressen der Sortiergutstucke 

40 ist daran gedacht, daB mindestens einer der Ubergabe- 
einrichtungen eine Leseeinrichtung zum automatischen 
Lesen der Adressen der in ihre Pufferposition ubernom- 
menen Sortiergutstucke zugeordnet ist. 

Wenn die Teilreihen in Form von entsprechend der 

45 vorgegebenen Reihenfolge geordneten Sortiergut- 
stuckstapeln zugefuhrt werden, ist es zweckmaBig, 
wenn mindestens einer der Ubergabeeinrichtungen ei- 
ne Zufuhreinrichtung zugeordnet ist, mit der die Sortier- 
gutstucke nacheinandervon dem Sortiergutstuckstapel 

50 abgezogen und der Ubergabeeinrichtung zugefuhrt 
werden. 

Bei Verwendung derartiger Zuf uhreinrichtungen hat 
es sich als zweckmaBig erwiesen, wenn die Leseein- 
richtung zwischen der Zufuhreinrichtung und der Uber- 
55 gabeeinrichtung angeordnet ist. Dann konnen die 
Adressen wahrend der Zufuhrung der Sortiergutstucke 
zur Ubergabeeinrichtung bzw. zur ersten Pufferposition 
der Ubergabeeinrichtung erfaBt werden. 
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DieTransporteinrichtungen und/oderdie Zufuhrein- 
richtungen der erfindungsgemaBen Vorrichtung konnen 
besonders einfach in Form von unabhangig voneinan- 
der betreibbaren, endlos umlaufenden Forderbandern 
gebildet werden. Die erwahnten Puffer- und/oder Zwi- 
schenpositionen konnen dabei von einzelnen Abschnit- 
ten der Forderbander bereitgestellt werden. 

Falls die erfindungsgemaGe Vorrichtung zum Uber- 
fuhren von Sortiergutstucken in Form von mit Adressen 
in Form von Versandadressen versehenen Versands- 
tucken in eine geordnete Reihe verwendet wird, hat es 
sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn die Ver- 
sandstucke der in Form von Versandstuckstapeln zuge- 
fuhrten Teilreihen im wesentlichen aufrecht stehen, d.h. 
wenn ihre Hauptflachen in Vertikalebenen angeordnet 
sind. Zum Verarbeiten derartig zugefuhrter Versands- 
tucke ist es besonders vorteilhaft, wenn auch die Haupt- 
flachen der zur Bildunq der Transport- und/oder Zufuhr- 
einrichtungen verwendeten Forderbander im wesentli- 
chen in Vertikalebenen angeordnet sind. 

Ein besonders zuverlassiger Betrieb der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung kann erreicht werden, 
wenn die Aufnahmeelemente und die in Form von 
Transporteinrichtungen gebildeten Ubergabeeinrich- 
tungen taktweise betreibbar sind, wobei mit jedem Takt 
die Aufnahmeelemente um eine dem Abstand dazwi- 
schen entsprechende Strecke transportiert werden und 
zumindest einige der Sortiergutstucke zur nachsten 
Puffer- und/oder Zwischenposition forderbar Oder an ei- 
nes der Aufnahmeelemente ubergebbar sind. 

Unter der Annahme, daB wahrend des Betriebs der 
Vorrichtung an der in Forderrichtung der Aufnahmeele- 
mente i-ten Ubergabestelle n| unter alien noch zu uber- 
gebenden Sortiergutstucken bezuglich der vorgegebe- 
nen Reihenfolge vorrangige Sortiergutstucke zu uber- 
geben sind und das bezuglich der vorgegebenen Rei- 
henfolge darauf folgende Sortiergutstuck an der in For- 
derrichtung der Aufnahmeelemente k-ten Ubergabe- 
stelle zu ubergeben ist, kann die zeitliche Abfolge, in der 
die an der i-ten und k-ten Ubergabestelle angeordneten 
Ubergabeeinrichtungen zur Herstellung der Anordnung 
der Sortiergutstucke in den Aufnahmeelementen ge- 
maB der vorgegebenen Reihenfolge zu betatigen sind, 
mit der Steuereinrichtung dann gemaB den folgenden 
Kriterien bestimmt werden: 

1 . Falls gilt: k<i und 0<k<i-nj erfolgt die Betatigung 
der an der k-ten Ubergabestelle angeordneten 
Ubergabeeinrichtung zur Ubergabe des auf die nj 
vorrangigen Sortierqutstucke folgenden Sortiergut- 
stucks i-n r k Takte vor der Ubergabe des ersten der 
nj vorrangigen Sortiergutstucke. 

2. Falls gilt: k<i und i-nj<k<i erfolgt die Betatigung 
der an der k-ten Ubergabestelle angeordneten 
Ubergabeeinrichtung zur Ubergabe des auf die n { 
vorrangigen Sortiergutstucke folgenden Sortiergut- 
stucks k+n r i Takte nach der Ubergabe des ersten 


der nj vorrangigen Sortiergutstucke. 

3. Falls gilt: k>i erfolgt die Betatigung der an der k- 
ten Ubergabestelle angeordneten Ubergabeein- 
5 richtung zur Ubergabe des auf die n t vorrangigen 
Sortiergutstucke folgenden Sortiergutstucks nj+k- 
i+1 Takte nach der Ubergabe des ersten der n t vor- 
rangigen Sortiergutstucke. 

io Unter Verwendung dieser Kriterien kann mit der 
Steuereinrichtung die zur Herstellung der geordneten 
Reihe erforderliche zeitliche Abfolge der Betatigung al- 
ler Ubergabeeinrichtungen ermittelt werden. 

Bei den vorstehend erlauterten Ausfuhrungsfor- 

is men, welche die hochstmogliche Verarbeitungsge- 
schwindigkeit erlauben, ist es besonders zweckmaGig, 
wenn zusatzlich in jedem Takt ein Freigabesignal er- 
zeugt wird. 

Zur weiteren Bearbeitung der an die Aufnahmeele- 

20 mente ubergebenen Sortiergutstucke kann den Aufnah- 
meelementen eine Abtransporteinrichtung zugeordnet 
werden, an diediedaran ubergebenen Sortiergutstucke 
nacheinander abgegeben werden, und mit der die Sor- 
tiergutstucke der aus den Teilreihen erzeugten, geord- 

25 neten Reihe in der vorgegebenen Reihenfolge abtrans- 
portiert werden. 

Wie vorstehend erlautert, ist mit der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung ein Verfahren zum Uberfuhren von 
Adressen aufweisenden Sortiergutstucken in eine ent- 

30 sprechend einer vorgegebenen Reihenfolge moglicher 
Adressen geordnete Reihe ausf uhrbar, bei dem die Sor- 
tiergutstucke ausgehend von mindestens zwei gemaB 
der vorgegebenen Reihenfolge geordneten Teilreihen 
mit einer der Anzahl der Teilreihen entsprechenden An- 

35 zahl von Ubergabeeinrichtungen, die an langs eines 
Forderweges von hintereinander transportierten Auf- 
nahmeelementen liegenden Ubergabestellen angeord- 
net sind, in einer auf die zeitliche Abfolge des Vorbei- 
transports der Aufnahmeelemente an den Ubergabe- 

40 einrichtungen abgestimmten zeitlichen Abfolge selektiv 
so an die Aufnahmeelemente ubergeben werden, daB 
die Sortiergutstucke aller Teilreihen gemaB der vorge- 
gebenen Reihenfolge in den Aufnahmeelementen an- 
geordnet werden. 

45 Nachstehend wird die Erfindung unter Bezugnah- 
me auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller erfin- 
dungswesentlichen und in der Beschreibung nicht wei- 
ter herausgestellten Einzelheiten ausdrucklich verwie- 
sen wird, erlautert. In der Zeichnung zeigen: 

so 

Fig. 1a bis 1f jeweils eine Draufsicht auf eine Vor- 
richtung gemaB einer ersten Ausfuhrungsform der 
Erfindung und 


Fig. 2a bis 2h jeweils eine Draufsicht auf eine Vor- 
richtung gemaB einer zweiten Ausfuhrungsform der 
Erfindung. 
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Zur Erlauterung der ersten Ausfuhrungsform der 
Erfindung wird nachstehend zunachst anhand der Fig. 
la der konstruktive Aufbau dieser Ausfuhrungsform er- 
lautert. AnschlieBend wird dann anhand der Fig. 1b bis 
1f der Betrieb dieser Vorrichtung erlautert. Zur Verbes- 
serung der Ubersichtlichkeit sind die Einzelelemente 
der ersten Ausfuhrungsform der Erfindung in den Fig. 
1 b bis 1 f nicht mit den in Fig. 1 a angegebenen Bezugs- 
zeichen versehen. 

Die in Fig. 1a dargestellte Vorrichtung weist eine 
Fordereinrichtung 10 mit einer Anzahl in der durch den 
Pfeil 14 bezeichneten Forderrichtung hintereinander 
langs eines in Form einer geschlossenen Forderschleife 
gebildeten Forderweges umlaufender Aufnahmeele- 
mente 1 2 auf. Der Abstand zwischen den Auf nahmeele- 
menten 12 ist konstant. An langs der Forderschleife lie- 
genden Ubergabestellen 21 und31 sind zwei Transport- 
einrichtungen 20 bzw. 30 in Form von endlos umlaut en- 
den Forderbandern 26 und 36 angeordnet. Mit diesen 
Transporteinrichtungen 20 und 30 konnen Sortiergut- 
stucke in Form von mit Versandadressen versehenen 
Versandstucken 23, die der Vorrichtung in Form von ent- 
sprechend einer vorgegebenen Reihenfolge moglicher 
Versandadressen vorsortierten Versandstuckstapeln 
22 und 32 zugefuhrt werden, zur Fordereinrichtung 10 
transportiert und an den Ubergabestellen 21 bzw. 31 an 
jeweils eines der Aufnahmeelemente 12 ubergeben 
werden. Die jeweils am der Fordereinrichtung 10 zuge- 
wandten Ende der Forderbander 26 und 36 angeordne- 
ten Ubergabestellen 21 und 31 sind hintereinander in 
einem dem Abstand zwischen den einzelnen Aufnah- 
meelementen 12 entsprechenden Abstand langs der 
Forderschleife angeordnet. 

Das Forderband 26, mit dem die Versandstucke 23 
des Versandstuckstapels 22 an der Ubergabestelle 21 , 
welche bezuglich der durch den Pfeil 14 bezeichneten 
Forderrichtung der Aufnahmeelemente 1 2 vor der Ober- 
gabestelle 31 angeordnet ist, weist eine Lange auf, wel- 
che etwa der Lange der Versandstucke 23 entspricht. 
Demgegenuber weist das Forderband 36, mit dem die 
Versandstucke 23 des Versandstuckstapels 32 an der 
hinter der Ubergabestelle 21 angeordneten Ubergabe- 
stelle 31 an die Aufnahmeelemente 12 ubergeben wer- 
den konnen, eine Lange auf, welche etwa dem doppel- 
ten der Lange der Versandstucke 23 entspricht. Auf die- 
se Weise wird mit dem Forderband 26 lediglich eine Puf- 
ferposition fur die Versandstucke 23 des Versandstuck- 
stapels 22 bereitgestellt, wahrend mit dem Forderband 
36 zwei Pufferpositionen Oder eine Pufferposition und 
eine Zwischenposition fur die damit transport ierten Ver- 
sandstucke 23 des Versandstuckstapels 32 bereitge- 
stellt werden. 

Zur Ubergabe der Versandstucke 23 an die Aufnah- 
meelemente 12 werden sie einzeln und nacheinander 
mit einer Zuf unrein richtung in Form eines Forderbandes 
24 bzw. 34 von den Versandstuckstapeln 22 bzw. 32 ab- 
gezogen und den Transporteinrichtungen 20 bzw. 30 
zugefuhrt. Dabei werden die Versandadressen der Ver- 


sandstucke mit einer automatischen Leseeinrichtung 28 
bzw. 38 gelesen und einer Steuereinrichtung (nicht dar- 
gestellt) eingegeben. AnschlieBend konnen die Ver- 
sandstucke dann mit den unterder Steuerungder Steu- 

5 ereinrichtung unabhangig voneinander betreibbaren 
Forderbander 26 bzw. 36 entsprechend der vorgegebe- 
nen Reihenfolge in der durch die Pfeile 27 und 37 be- 
zeichneten Richtung zur Fordereinrichtung 10 transpor- 
tiert und in einer solchen zeitlichen Abfolge an die Auf- 

10 nahmeelemente 12 ubergeben werden, daft die Ver- 
sandstucke 23 beider Versandstuckstapel 22 und 32 ge- 
maB der vorgegebenen Reihenfolge in den Aufnahme- 
elementen 12 angeordnet werden. 

Die an die Aufnahmeelemente 12 ubergebenen 

15 Versandstucke 23 werden anschlieBend an ein Forder- 
band 40 abgegeben und in der durch den Pfeil 42 be- 
zeichneten Richtung in Form einer gemaB der vorgege- 
benen Reihenfolge geordneten Reihe abtransportiert. 
Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung ist zur Verar- 

20 beitung von Versandstuckstapeln . die aus aufrecht ste- 
henden Briefen gebildet sind, gedacht. Dementspre- 
chend verlaufen die Hauptflachen der Forderbander 24, 
26, 34, 36 und 40 im wesentlichen in Vertikalebenen. 
Die Hauptflachen der Versandstucke liegen zum Trans- 

25 port an den Forderbandern an. 

Die Fordereinrichtung 10 sowie die Forderbander 
24, 26, 34 und 36 sind taktweise betreibbar, wobei mit 
jedem Takt zunachst die Aufnahmeelemente 1 2 urn eine 
dem Abstand zwischen den einzelnen Aufnahmeele- 

30 menten 12 entsprechende Strecke gefordert werden 
und dann die Forderbander 24, 26, 34 und 36 einen 
Transport der daran anliegenden Versandstucke urn et- 
wa eine Versandstucklange bewirken. Bei dieser Aus- 
fuhrungsform erfolgt der Transport mit den Forderban- 

35 dem in einem Takt unter der Steuerung der Steuerein- 
richtung nur dann, wenn damit ein Versandstuck an der 
entsprechenden Ubergabestelle 21 bzw. 31 an eines 
der Aufnahmeelemente 12 zu ubergeben ist. Das be- 
deutet, daB der Transport mit den Forderbandern 24 

40 und 26 nur dann erfolgt, wenn in dem entsprechenden 
Takt eines der Versandstucke 23 an der Ubergabestelle 
21 zu ubergeben ist, wahrend der Transport mit den For- 
derbandern 34 und 36 nur dann erfolgt, wenn mit dem 
entsprechenden Takt eines der Versandstucke 23 an 

45 der Ubergabestelle 31 zu Obergeben ist. 

Nachstehend wird der Betrieb der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung anhand der Fig. 1b bis If erlautert. In 
diesen Figuren geben die romischen Ziffern in den Ver- 
sandstucken die zeitliche Abfolge der Erzeugung der 

50 Freigabesignale fur die Versandstucke an, wahrend die 
arabischen Ziffern in den Versandstucken die Stellung 
der Versandadresse des betreffenden Versandstucks in 
der vorgegebenen Reihenfolge bezeichnen. Die romi- 
schen Ziffern in den Aufnahmeelementen 12 bezeich- 

55 nen deren Anordnung langs der Forderschleife. Ferner 
entsprechen die romischen Ziffern in den Aufnahmeele- 
menten 12 den romischen Ziffern in den Versandstuk- 
ken, welche ansprechend auf die Erzeugung eines Frei- 
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gabesignals dafur daran ubergeben werden. Auf diese 
Weise wird in den Figuren anhand der romischen Ziffern 
verdeutlicht, welchem Aufnahmeelement 12 ein Ver- 
sandstuck durch die Erzeugung eines Freigabesignals 
dafur gewissermaBen zugeordnet wird. 

In Fig. 1b ist ein Zustand dargestellt, der durch ei- 
nen Anlaufbetrieb der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
erreicht wird. In diesem Zustand liegt an dem Forder- 
band 26 das erste Versandstuck des Versandstucksta- 
pels 22 an, wahrend an dem Forderband 36 hinterein- 
ander die ersten beiden Versandstucke des Versand- 
stuckstapels 32 anliegen. Die entsprechenden Bereiche 
der Forderbander bilden Pufferpositionen der ersten 
Ausfuhrungsform der Erfindung. Das bedeutet, daB die 
durch das Forderband 26 gebildete Transporteinrich- 
tung 20 eine Pufferposition und die durch das Forder- 
band 36 gebildete Transporteinrichtung 30 zwei Puffer- 
positionen aufweist. 

In diesem Zustand kann nun fur das Versandstuck 
unter den in den Pufferpositionen ubernommenen Ver- 
sandstucken, dessen Versandadresse bezuglich der 
vorgegebenen Reihenfolge unter den Versandadressen 
aller in den Pufferpositionen aufgenommenen Ver- 
sandstucke, fur die noch kein Freigabesignal erzeugt 
worden ist, an erster Stelle steht, ein Freigabesignal er- 
zeugt werden. In diesem Fall wird das Freigabesignal 
fur das an dem Forderband 26 anliegende Versand- 
stuck, dessen Versandadresse in der vorgegebenen 
Reihenfolge an erster Stelle steht, erzeugt, wie durch 
die romische Ziffer II darin angedeutet, um zu veranlas- 
sen, daB dieses Versandstuck an das mit dem nachsten 
Fordertakt zur Ubergabestelle 21 gelangende Aufnah- 
meelement II ubergeben wird. Anders ausgedruckt be- 
deutet das, daB das am Forderband 26 anliegende Ver- 
sandstuck durch die Erzeugung eines Freigabesignals 
dafur dem Aufnahmeelement II zugeordnet wird. 

In dem in Fig. 1b dargestellten Anfangszu stand 
wurde bereits fur das in der durch den Pfeil 37 darge- 
stellten Transportrichtung des Forderbandes 36 be- 
trachtet hintere Versandstuck der beiden am Forder- 
band 36 anliegenden Versandstucke ein Freigabesignal 
erzeugt, wie durch die romische Ziffer I darin angedeu- 
tet, um zu veranlassen, daB dieses Versandstuck an 
das mit dem nachsten Takt zur Ubergabestelle 31 ge- 
langende Aufnahmeelement I ubergeben bzw. diesem 
zugeordnet wird. 

In Fig. 1c ist der Zustand dargestellt, welcher aus- 
gehend von dem in Fig. 1b dargestellten Zustand mit 
dem nachsten Takt erreicht wird. Mit diesem Takt ge- 
langt das Aufnahmeelement I zur Ubergabestelle 31 
und das Aufnahmeelement II zur Ubergabestelle 21 und 
die diesen Forderelementen durch die Erzeugung ent- 
sprechender Freigabesignale dafur zuvor zugeordne- 
ten Versandstucke werden daran ubergeben. Gleichzei- 
tig wird mit dem Forderband 24 das nachste Versand- 
stuck des Versandstuckstapels 22 an das Forderband 
26 und mit dem Forderband 34 das nachste Versand- 
stuck des Versandstuckstapels 32 an das Forderband 


36 ubergeben. Wahrend dieser Ubergabe werden die 
Versandadressen der Versandstucke mit den automati- 
schen Leseeinrichtungen 28 und 38 gelesen. Anschlie- 
Bend wird fur das Versandstuck unter den an den For- 

s derbandern 26 und 36 anliegenden Versandstucken, d. 
h. unter den in den Pufferpositionen ubernommenen 
Versandstucken, dessen Versandadresse unter den 
Versandadressen dieser Versandstucke bezuglich der 
vorgegebenen Reihenfolge an erster Stelle steht, d.h. 

10 in diesem Fall fur das am Forderband 26 anliegende 
Versandstuck mit der zweiten Versandadresse in der 
vorgegebenen Reihenfolge, ein Freigabesignal er- 
zeugt, wie durch die romische Ziffer III angedeutet, um 
zu veranlassen, daB dieses Versandstuck an das mit 

is dem nachsten Fordertakt zur Ubergabestelle 21 gelan- 
gende Aufnahmeelement III ubergeben bzw. diesem zu- 
geordnet wird. 

Mit dem darauffolgenden Takt wird der in Fig. Id 
dargestellte Zustand erreicht, indem zunachst das Auf- 

20 nahmeelement III zur Ubergabestelle 21 gefordert und 
dann das diesem Forderelement zuvor durch Erzeu- 
gung des Freigabesignals dafur zugeordnete Versand- 
stuck mit dem Forderband 26 daran ubergeben wird und 
das nachste Versandstuck des Versandstuckstapels 22 

25 mit dem Forderband 24 unter gleichzeitiger Erfassung 
seiner Versandadresse mit der Leseeinrichtung 28 an 
das Forderband 26 ubergeben wird. In diesem Zustand 
wird nun entsprechend dem vorstehend erlauterten 
Auswahlverfahren fur das an der hinteren der Forder- 

30 einrichtung 10 benachbarten Pufferposition am Forder- 
band 36 anliegende Versandstuck mit der dritten Ver- 
sandadresse in der vorgegebenen Reihenfolge ein Frei- 
gabesignal erzeugt, um zu veranlassen, daB dieses 
Versandstuck an das mit dem nachsten Fordertakt zur 

35 Ubergabestelle 21 gelangende Aufnahmeelement IV 
ubergeben bzw. diesem zugeordnet wird, wie durch die 
romische Ziffer IV darin angedeutet. 

Mit dem darauffolgenden Takt wird der in Fig. le dar- 
gestellte Zustand erreicht. Da fur das am Forderband 

40 26 anliegende Versandstuck zuvor kein Freigabesignal 
erzeugt worden ist und das Aufnahmeelement IV die 
Ubergabestelle 31, an der die Ubergabe des Versand- 
stucks, fur das zuvor ein Freigabesignal erzeugt wurd, 
erfolgen konnte, noch nicht erreicht hat, wird in diesem 

45 Takt an keines der Aufnahmeelemente 12 ein Versand- 
stuck ubergeben. Jedoch kann in dem in Fig. le darge- 
stellten Zustand bereits ein Freigabesignal fur eines der 
an den Forderbandern 26 und 36 anliegenden Ver- 
sandstucke erzeugt werden, weil zu diesem Zeitpunkt 

50 jn einer Pufferposition der Transporteinrichtung 20 und 
einer Pufferposition der Transporteinrichtung 30 ein 
Versandstuck ubernommen ist, fur das noch kein Frei- 
gabesignal erzeugt wurde. DemgemaB wird entspre- 
chend dem vorstehend erlauterten Auswahlverfahren 

55 fur das am Forderband 26 anliegende Versandstuck ein 
Freigabesignal erzeugt, um zu veranlassen, daB dieses 
Versandstuck an das mit dem nachsten Fordertakt zur 
Ubergabestelle 21 gelangende Aufnahmeelement V 
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Obergeben bzw. diesem zugeordnet wird. 

Mit dem nachsten Takt gelangt das Aufnahmeele- 
ment IV zur Ubergabestelle 31 und das Aufnahmeele- 
ment V zur Ubergabestelle 21 . Ferner konnen mit die- 
sem Takt die den Forderelementen IV und V durch Er- 
zeugung der Freigabesignale dafOr zuvor zugeordneten 
VersandstOcke daran Obergeben werden. Dieser Zu- 
stand ist in Fig. 1f dargestellt, wobei die durch die Uber- 
gabe der VersandstOcke an die Aufnahmeelemente IV 
und Vtreigewordenen Pufferpositionen mit den Forder- 
bandern 24 und 34 durch die nachsten Versandstucke 
der Versandstuckstapel 22 und 32 unter gleichzeitiger 
Erfassung ihrer Versandadressen nachbesetzt worden 
sind. In diesem Zustand wird nun entsprechend dem 
vorstehend erlauterten Auswahlverfahren fur das an der 
hinteren, der Fordereinrichtung 10 benachbarten Puf- 
ferposition am Forderband 36 anliegende VersandstOck 
ein Freigabesignal erzeugt, urn dessen Ubergabe an 
das mit dem nachsten Fordertakt zur Ubergabestelle 21 
gelangende Aufnahmeelement VI zu veranlassen, bzw. 
um dieses Versandstuck dem Aufnahmeelement VI zu- 
zuordnen. Die Ubergabe des VersandstOcks an das 
Forderelement VI kann dann mit dem ubernachsten 
Takt erfolgen. 

Der Fig. 1f ist ferner zu entnehmen, daB mit dem 
Takt, mit dem der in dieser Figur dargestellte Zustand 
erreicht wird, auch das zuvor an das Aufnahmeelement 
I ubergebene Versandstuck zum Abtransport in der 
durch den Pfeil 42 bezeichneten Richtung an das For- 
derband 40 Obergeben wird. 

Der vorstehend erlauterte Betrieb wird fortgesetzt, 
bis samtliche VersandstOcke der Versandstuckstapel 22 
und 32 mit dem Forderband 40 abtransportiert worden 
sind. Dabei werden bei der Erzeugung der Freigabesi- 
gnale die Pufferpositionen der Transporteinrichtungen 
nicht mehr berucksichtigt, wenn fur samtliche der damit 
an die Aufnahmeelemente zu Obergebenden Versands- 
tOcke bereits ein Freigabesignal erzeugt worden ist. 

Zur Erlauterung der zweiten Ausfuhrungsform der 
Erfindung wird im folgenden zunachst anhand der Fig. 
1a der konstruktive Aufbau dieser Ausfuhrungsform er- 
lautert. AnschlieBend wird dann anhand der Fig. 2b bis 
2h der Betrieb dieser Vorrichtung beschrieben. Ahnlich 
wie bei der Erlauterung der ersten Ausfuhrungsform 
sind den Bauelementen der zweiten Ausfuhrungsform 
der Erfindung in den Fig. 2b bis 2h zur Verbesserung 
der Ubersichtlichkeit keine Bezugszeichen zugeordnet. 

Die in Fig. 2a dargestellte Vorrichtung weist eine 
Fordereinrichtung 1 1 0 mit einer Anzahl in der durch den 
Pfeil 114 bezeichneten Richtung hintereinander langs 
eines Fdrderweges in Form einer geschlossenen For- 
derschleife forderbarer Aufnahmeelemente 112 auf. 
Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist der Abstand zwi- 
schen den einzelnen Aufnahmeelementen 112 kon- 
stant. Der Fordereinrichtung 110 sind insgesamt vier in 
Form von Transporteinrichtungen 120, 130, 140 und 
150 gebildete Ubergabeeinrichtungen zugeordnet, mit 
denen Versandstucke 100 an hintereinander langs der 


Forderschleife angeordneten Ubergabestellen 121, 
1 31 , 141 und 151 an die Aufnahmeelemente 1 1 2 Ober- 
geben werden konnen. Dabei dient die in Form eines 
endlos umlaufenden Forderbandes 126 ausgefuhrte 

5 Transporteinrichtung 1 20 zum Transport und zur Uber- 
gabe von in Form eines ersten, entsprechend einer vor- 
gegebenen Reihenfolge mdglicher Versandadressen 
vorsortierten Versandstuckstapels 122 zugefuhrten 
Sortiergutstucken in Form von VersandstOcken 100. 

10 Dazu werden die VersandstOcke des Versandstucksta- 
pels 120 nacheinander mit einer in Form eines unab- 
hangig vom Forderband 126 betreibbaren, endlos um- 
laufenden Forderbandes 124 ausgefOhrten ZufOhrein- 
richtung von dem VersandstOckstapel 1 22 abgezogen 

15 und an das Forderband 126 Obergeben, wahrend ihre 
Versandadresse mit einer zwischen dem Forderband 
124 und dem Forderband 126 angeordneten automati- 
schen Leseeinrichtung 128 gelesen und an eine Steu- 
ereinrichtung (nicht dargestellt) weitergeleitet wird. Mit 

20 dem Forderband 126, das etwa die Lange eines Ver- 
sandstOcks aufweist und somit eine Pufferposition fOr 
die VersandstOcke des VersandstOckstapels 122 biidet, 
konnen die daran Obergebenen Versandstucke in der 
durch den Pfeil 127 bezeichneten Richtung anspre- 

25 chend auf die Erzeugung eines Freigabesignals dafOr 
an eines der Aufnahmeelemente 112 Obergeben wer- 
den. 

In ahnlicher Weise ist die zum Obergeben der Ver- 
sandstucke eines zweiten Stapels 1 32 vorsortierter Ver- 

30 sandstucke 1 00 dienende Transporteinrichtung 1 30 ge- 
bildet. Diese Transporteinrichtung weist jedoch zwei un- 
abhangig voneinander betreibbare, endlos umlaufende 
Forderbander 136 und 137 auf, von denen jedes etwa 
die Lange eines VersandstOcks aufweist. Dabei biidet 

35 das einem zum ZufOhren der VersandstOcke des Ver- 
sandstOckstapels 1 32 zur Transporteinrichtung 1 30 die- 
nenden Forderband 134 benachbarte Forderband 136 
eine Pufferpcsition fOr die VersandstOcke des Versand- 
stuckstapels 132, wahrend das der Fordereinrichtung 

40 no benachbarte Forderband 137 eine Zwischenpositi- 
on fOr diese VersandstOcke biidet. Ahnlich wie bei der 
ersten Transporteinrichtung 120 werden auch beim Be- 
trieb der zweiten Transporteinrichtung 1 30 die Versand- 
adressen der Versandstucke des zweiten Versand- 

45 stuckstapels 132 mit einer zwischen dem unabhangig 
von den Fdrderbandern 136 und 137 betreibbaren For- 
derband 1 34 und dem die Pufferposition bildenden For- 
derband 1 36 angeordneten automatischen Leseeinrich- 
tung 138 gelesen und an die Steuereinrichtung weiter- 

50 gegeben. 

In ahnlicher Weise werden die Versandstucke eines 
dritten Stapels 142 vorsortierter VersandstOcke mit ei- 
nem als ZufOhreinrichtung dienenden Forderband 144 
an die dritte Transporteinrichtung 140 Obergeben, wah- 

55 rend ihre Versandadressen mit einer automatischen Le- 
seeinrichtung 148 gelesen und an die Steuereinrichtung 
weitergegeben werden. Die dritte Transporteinrichtung 
weist insgesamt drei jeweils etwa die Lange eines Ver- 
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sandstOcks aufweisende, endlos umlaufende Forder- 
bander 146, 147a und 147b auf. Dabei dient das dem 
unabhangig von den ubrigen Forderbandern betreibba- 
ren Forderband 144 benachbarle Forderband 146 zur 
Bereistellung einer Pufferposition fur die Versandstucke s 
1 00 des Versandstuckstapels 1 42, wahrend die Forder- 
bander 1 47a und 1 47b zur Bereitstellung von Zwischen- 
positionen fur diese Versandstucke dienen. 

Ahnlich wie die Versandstucke des ersten, zweiten 
und dritten Versandstuckstapels werden auch Ver- 10 
sandstucke eines vierten Versandstuckstapels 152 mit 
einer als Forderband ausgebildeten ZufOhreinrichtung 
154 an die Transporteinrichtung 150 Obergeben, wah- 
rend ihre Versandadressen mit einer zwischen der Zu- 
fuhreinrichtung 154 und der Transporteinrichtung 150 is 
angeordneten Leseeinrichtung 158 gelesen und der 
Steuereinrichtung eingegeben werden. Die Transport- 
einrichtung 150 weist insgesamt vier jeweils etwa die 
Lange eines VersandstOcks aufweisende Forderbander 
156, 157a, 157b und 157c auf. Dabei dient das Forder- 20 
band 156 zur Bereitstellung einer Pufferposition fur die 
Versandstucke 100 des Versandstuckstapels 152, wah- 
rend die in Transport richtung der Transporteinrichtung 
150 dahinter angeordneten Forderbander 157a, 157b 
und 1 57c zur Bereitstellung von Zwischenpositionen fur 25 
die Versandstucke 100 des Versandstuckstapels 152 
dienen. 

Wie der vorstehenden Erlauterung zu entnehmen 
ist, entspricht fur jede der Transporteinrichtungen 120, 
130, 140 und 150 die Summe aus der Anzahl der Puf- 30 
ferpositionen und der Anzahl der Zwischenpositionen 
der Stellung der jeweiligen Ubergabestelle langs der 
Fordereinrichtung 110bez0glich der durch den Pfeil 14 
angedeuteten Forderrichtung. Die Abstande zwischen 
den einzelnen Ubergabestellen 121, 131, 141 und 151 35 
entsprechen wiederum den Abstanden zwischen den 
einzelnen Aufnahmeelementen 112 der Fordereinrich- 
tung 110. Ahnlich wie bei der ersten Ausfuhrungsform 
werden auch die Fordereinrichtung 110 und die Trans- 
porteinrichtung 1 20, 1 30, 1 40 und 1 50 der zweiten Aus- 
fOhrungsform taktweise betrieben. Dabei werden mit je- 
dem Takt zunachst die Aufnahmeelemente 1 1 2 der For- 
dereinrichtung 1 10 um eine dem Abstand zwischen den 
einzelnen Aufnahmeelementen 112 entsprechende 
Strecke getbrdert und dann die in den Puffer- bzw. Zwi- 45 
schenpositionen aufgenommenen Versandstucke 100 
an die nachste Zwischenposition weitergegeben bzw. 
an eines der Aufnahmeelemente 112 ubergeben. Die in 
den Pufferposition en aufgenommenen Versandstucke 
werden jedoch nur dann an die nachste Zwischenposi- 50 
tion weitergegeben, wenn zuvor ein Freigabesignal da- 
fur erzeugt worden ist. Gleichzeitig mit der Ubergabe ei- 
nes VersandstOcks von einer Pufferposition an eine Zwi- 
schenposition wird das nachste Versandstuck des ent- 
sprechenden Versandstuckstapels mit der entspre- 55 
chenden Zufuhreinrichtung an diese Pufferposition 
ubergeben. 

Mit dieser Anordnung ist es moglich, daG bei der 
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Erzeugung der Freigabesignale fur die Versandstucke 
nur die Versandadressen der in den Pufferpositionen 
126. 136. 146 und 156 ubernommenen Versandstucke 
berucksichtigt werden mussen. Durch Erzeugung eines 
Freigabesignals fur eines dieser Versandstucke wird 
veranlaGt, daG dieses Versandstuck an das mit dem 
nachsten Fordertakt zur Ubergabestelle 121 gelangen- 
de Aufnahmeelement ubergeben bzw. diesem zugeord- 
net wird. Die so einem der Aufnahmeelemente 112 zu- 
geordneten Versandstucke konnen dann automatisch 
mit den die Zwischenpositionen bereitstellenden For- 
derbandern 137, 147a, 147b, 157a, 157b und 157c zur 
Fordereinrichtung 100 transportiert und an das ihnen 
zugeordnete Aufnahmeelement 112 ubergeben wer- 
den, weil die Anzahl der dafur benotigten Takte fur jede 
Transporteinrichtung 120, 130, 140 und 150 der Anzahl 
der Takte entspricht, die ein Aufnahmeelement nach der 
Zuordnung eines der in den Pufferpositionen 126, 136, 
146 und 156 ubernommenen Versandstucke durch Er- 
zeugung eines Freigabesignals bis zum Erreichen der 
entsprechenden Ubergabestelle 121, 131, 141 und 151 
benotigt. Das bedeutet, daG fur den Betrieb der die Zwi- 
schenpositionen bildenden Forderbander 137, 147a, 
147b, i57a, 157b und 157c keine von den Versand- 
adressen der damit geforderten Versandstucke abhan- 
gige Steuerung benotigt wird. Diese Forderbander kon- 
nen vielmehr mit jedem Takt in gleicher Weise betrieben 
werden. Dazu ist es auch moglich, die Forderbander 
1 47a und 1 47b bzw. 1 57a, 1 57b und 1 57c durch ein ein- 
ziges etwa diedoppelte bzw. dreifache Lange eines Ver- 
sandstOcks aufweisendes Forderband zu ersetzen. 

Die an die Aufnahmeelemente 112 Obergebenen 
Versandstucke konnen ahnlich wie bei der ersten Aus- 
fuhrungsform mit einem endlos umlaufenden Forder- 
band 1 60 in der durch den Pfeil 1 62 bezeichneten Rich- 
tung in der vorgegebenen Reihenfolge abtransportiert 
werden. 

Zur Erlauterung des Betriebs der in Fig. 2a darge- 
stellten Vorrichtung sind die Aufnahmeelemente 112 in 
den Fig. 2b bis 2h entsprechend ihrer Anordnung langs 
der Forderschleife mit romischen Ziffern bezeichnet. 
Ferner bezeichnen die in den Figuren 2b bis 2h in den 
VersandstOcken angegebenen romischen Ziffern die 
zeitliche Abfolge der Erzeugung der Freigabesignale 
daf Or und gleichzeitig die Aufnahmeelemente, an die sie 
ansprechend auf die Erzeugung der Freigabesignale 
dafur Obergeben, bzw. denen sie durch die Erzeugung 
der Freigabesignale gewissermaGen zugeordnet wer- 
den. SchlieGlich bezeichnen die in den VersandstOcken 
angegebenen arabischen Ziffern die Stellung des ent- 
sprechenden VersandstOcks in der vorgegebenen Rei- 
henfolge. 

In Fig. 2b ist ein durch einen Anlaufbetrieb der er- 
findungsgemaGen Vorrichtung erhaltener Anfangszu- 
stand dargestellt, indem in jeder Pufferposition der in 
Fig. 2a dargestellten Vorrichtung ein Versandstuck 
Obernommen ist. In diesem Zustand kann fur eines die- 
ser Versandstucke, in diesem Fall fur das am Forder- 
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band 156 anliegende VersandstOcke mit der ersten Ver- 
sandadresse in der vorgegebenen Reihentolge ein Frei- 
gabesignal erzeugt werden, um zu veranlassen, daB 
dieses VersandstOck an das mit dem nachsten Takt zur 
Ubergabestelle 121 gelangende Aufnahmeelement I 
Obergeben bzw. diesem zugeordnet wird, wie durch die 
romische Ziffer I darin angedeutet. 

Mit dem nachsten Takt wird der in Fig. 2c dargestell- 
te Zustand erreicht, indem zunachst das Forderelement 
I zur Ubergabestelle 121 gefordert und dann anspre- 
chend auf das entsprechende Freigabesignal das da- 
durch diesem Forderelement zugeordnete Versand- 
stuck an das Forderband 157a Obergeben wird, wah- 
rend gleichzeitig mit dem Forderband 154 das nachste 
Versandstuck des Versandstuckstapels 152 an das die 
Pufferposition der Transporteinrichtung 150 bereitstel- 
lende Forderband 156 Obergeben wird. Auf diese Weise 
wird erreicht daB in dem in Fig. 2c dargestellten Zu- 
stand zunachst in jeder Pufferposition ein Versandstuck 
ubemommen ist, fur das noch kein Freigabesignal er- 
zeugt wurde. Daher kann in diesem Zustand fOr das am 
Forderband 146 anliegende VersandstOck mit der er- 
sten Versandadresse in der vorgegebenen Reihenfolge 
ein Freigabesignal erzeugt werden, mit dem veranlaBt 
wird, daB dieses VersandstOck an das Aufnahmeele- 
ment II Obergeben bzw. diesem zugeordnet wird, wie 
durch die romische Ziffer II darin angedeutet. 

Mit dem nachsten Takt wird der in Fig. 2d darge- 
stellte Zustand erreicht, indem zunachst das Aufnahme- 
element I zur Ubergabestelle 131 und das Aufnahme- 
element II zur Ubergabestelle 121 gefordert wird und 
dann das dem Forderelement I durch Erzeugung eines 
Freigabesignals dafOr zugeordnete VersandstOck an 
das Forderband 157b und ansprechend auf das im vor- 
hergehenden Takt erzeugte Freigabesignal das da- 
durch dem Forderelement II zugeordnete VersandstOck 
an das Forderband 157a Obergeben wird, wahrend 
gleichzeitig mit dem Forderband 144 das nachste Ver- 
sandstuck des Versandstuckstapels 142 an das Forder- 
band 146 Obergeben wird. 

Es wird darauf hingewiesen, daB das mit dem Vor- 
hergehenden Takt an das Forderband 156 Obergebene 
VersandstOck nicht an das Forderband 1 57a Obergeben 
wurde, weil in dem in Fig. 2d dargestellten Zustand noch 
kein Freigabesignal dafO r erzeugt worden ist. Wiederum 
ist in diesem Zustand zunachst in jeder Pufferposition 
ein Versandstuck Obernommen, fOr das noch kein Frei- 
gabesignal erzeugt worden ist, so daB fOr das am die 
Pufferposition der dritten Transporteinrichtung 140 bil- 
denden Forderband 146 anliegende VersandstOck mit 
der ersten Versandadresse in der vorgegebenen Rei- 
henfolge ein Freigabesignal erzeugt werden kann, mit 
dem veranlaBt wird, daB dieses Versandstuck an das 
mit dem nachsten Takt die Ubergabestelle 121 errei- 
chende Aufnahmeelement III Obergeben bzw. diesem 
zugeordnet wird, wie durch die romische Ziffer III darin 
angedeutet. 

Mit dem nachsten Takt wird nun der in Fig. 2e dar- 


gestellte Zustand erreicht, indem das Aufnahmeele- 
ment I zur Ubergabestelle 141, das Aufnahmeelement 

II zur Ubergabestelle 131 und das Aufnahmeelement III 
zur Ubergabestelle 121 gefordert wird und dann das 

5 dem Aufnahmeelement I durch Erzeugung des Freiga- 
besignals daf Or zugeordnete Versandstuck an das For- 
derband 157c Obergeben wird : das dem Aufnahmeele- 
ment II durch Erzeugung des Freigabesignals dafOr zu- 
geordnete VersandstOck an das Forderband 147b Ober- 

io geben wird und das dem Aufnahmeelement HI durch Er- 
zeugung des Freigabesignals dafOr zugeordnete Ver- 
sandstOck an das Forderband 147a Obergeben wird, 
wahrend gleichzeitig mit dem Forderband 144 das 
nachste VersandstOck des VersandstOckstapels 142 an 

is das die Pufferposition der dritten Transporteinrichtung 
140 bildende Forderband 146 Obergeben wird. In die- 
sem Zustand kann nun fur das am Forderband 1 36 an- 
liegende Versandstuck mit der zweiten Versandadresse 
in der vorgegebenen Reihenfolge ein Freigabesignal er- 

20 zeugt werden, weil dessen Versandadresse unter den 
Versandadressen aller in den Pufferpositionen 126, 
136, 146 und 156 Obernommenen VersandstOcke be- 
zOglich der vorgegebenen Reihenfolge an erster Stelle 
steht, wodurch ve ran laBt wird, daB dieses VersandstOck 

25 an das mit dem nachsten Takt die Ubergabestelle 121 
erreichende Aufnahmeelement IV Obergeben bzw. die- 
sem Aufnahmeelement zugeordnet wird, wie durch die 
romische Ziffer IV darin angedeutet. 

Mit dem nachsten Takt wird dann der in Fig. 2f dar- 

30 gestellte Zustand erreicht, indem zunachst das Aufnah- 
meelement I zur Ubergabestelle 1 51 , das Aufnahmeele- 
ment II zur Ubergabestelle 141, das Aufnahmeelement 

III zur Ubergabestelle 131 und das Aufnahmeelement 

IV zur Ubergabestelle 121 transportiert wird und dann 
35 die den Aufnahmeelementen I und II zuvor durch Erzeu- 
gung der Freigabesignale dafOr zugeordneten Ver- 
sandstucke von den Forderbandern 157c und 147b an 
diese Aufnahmeelemente Obergeben werden und das 
dem Aufnahmeelement IV durch Erzeugung des Frei- 

40 gabesignals zuvor zugeordnete VersandstOck von dem 
Forderband 136 an das Forderband 137 Obergeben 
wird, wahrend gleichzeitig mit dem Forderband 1 34 das 
nachste VersandstOck des VersandstOckstapels 1 32 an 
das Forderband 136 Obergeben wird. In diesem Zu- 

45 stand kann nun fur das an dem die Pufferposition der 
zweiten Transporteinrichtung 130 bereitstellenden For- 
derband 1 36 anliegende VersandstOck mit der vierten 
Versandadresse in der vorgegebenen Reihenfolge ent- 
sprechend dem vorstehend erlauterten Auswahlverfah- 

50 ren ein Freigabesignal erzeugt werden, wodurch veran- 
laBt wird, daB dieses VersandstOck an das mit dem 
nachsten Takt die Ubergabestelle 121 erreichende Auf- 
nahmeelement V Obergeben bzw. diesem zugeordnet 
wird, wie durch die romische Ziffer V darin angedeutet. 

55 in ahnlicher Weise werden mit den folgenden Tak- 
ten die in den Fig. 2g und 2h dargestellten Zustande er- 
reicht. 

Bei dieser Ausf Ohrungsform der Erfindung werden 
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die Versandstucke, fur die einmal ein Freigabesignal er- 
zeugt wurde mit den nachsten Fordertakten automa- 
tisch an die jeweils nachste Zwischenposition bzw. an 
das ihnen durch Erzeugung des Freigabesignals dafur 
zugeordnete Aufnahmeelement ubergeben, so daG bei 
der Erzeugung der Freigabesignale nur die in den Puf- 
ferpositionen ubernommenen Versandstucke beruck- 
sichtigt werden mussen. Dadurch kann die Steuerung 
der anhand der Fig. 2 erlauterten Vorrichtung verglichen 
mit derjenigen der anhand der Fig. 1 erlauterten Aus- 
fuhrungsform deutlich vereinfacht werden. 

Ebenso wie bei der anhand der Fig. 1 erlauterten 
Vorrichtung werden die Pufferpositionen einer Trans- 
porteinrichtung nur dann berucksichtigt, wenn diese 
Transporteinrichtung noch zum Tran sport ieren von Ver- 
sandstucken des entsprechenden Versandstuckstapels 
benbtigt wird, fur die noch kein Freigabesignal erzeugt 
worden ist. Ferner wird in dem Fall, in dem in den Puf- 
ferpositionen mehrere zur Auswahl in Frage kommende 
Versandstucke, d.h. mehrere Versandstucke mit dersel- 
ben Versandadresse ubernommen sind, fur das Ver- 
sandstuck ein Freigabesignal erzeugt, welches in der 
Pufferposition der Transporteinrichtung aufgenommen 
ist, dessen Ubergabestelle bezuglich der Forderrich- 
tung 114 am weitesten hinten angeordnet ist. 

Die Erfindung ist nicht auf die anhand der Zeich- 
nung erlauterten Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. 
Vielmehr ist auch daran gedacht, Vorrichtungen zum 
Sortieren von mehr als vier Sortiergutstuckstapeln be- 
reitzustellen, oder die Sortiergutstucke der einzelnen 
Sortie rgutstuckstap el ubereinander anzuordnen, so 
daG die Hauptflachen der Forderbander in Horizontal- 
ebenen angeordnet werden mussen. SchlieGlich kon- 
nen anstelle der Forderbander auch andere Transport- 
mittel, wiez.B. Fordertaschen ben utzt werden. Die Auf- 
nahmeelemente konnen auch in Form von Klammer- 
greifern gebildet werden. 


Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum Uberf uhren von Adressen aufwei- 
senden Sortiergutstucken (23; 100) in eineentspre- 
chend einer vorgegebenen Reihenfolge moglicher 
Adressen geordnete Reihe : ausgehend von minde- 
stens zwei Teilreihen (22, 32; 122, 132, 142, 152), 
in denen die Sortiergutstucke (23; 100) gemaG der 
vorgegebenen Reihenfolge geordnet sind, mit hin- 
tereinander langs eines Forderweges geforderten 
Aufnahmeelementen (12; 112), einer der Anzahl 
der Teilreihen (22, 32; 1 22, 1 32, 142, 152) entspre- 
chenden Anzahl von an Ubergabestellen (21, 31; 
121, 131, 141, 151) langs des Forderweges ange- 
ordneten Ubergabeeinrichtungen (20, 30; 120, 130, 
140, 150), an denen die Aufnahmeefemente (12; 
112) in einer durch ihren Transport langs des For- 
derweges bestimmten zeitlichen Abfolge vorbei- 
transportiert werden, und die selektiv zur Ubergabe 


je eines Sortiergutstuckes (23; 100) der ihr jeweils 
zugeordneten Teilreihe (22, 32; 122, 132, 142, 152) 
an je ein Aufnahmeelement (12; 112) bei dessen 
Vorbe it ran sport betatigbar sind, sowie einer die 

s Ubergabeeinrichtungen (20, 30; 120, 130 : 140, 

150) in einer auf die zeitliche Abfolge des Vorbei- 
transports der Auf nahmeelemente (1 2; 1 1 2) an den 
Ubergabeeinrichtungen (20, 30; 120, 130, 140, 
150) abgestimmten zeitlichen Abfolqe, in der die 

10 Sortierqutstucke (23; 100) aller Teilreihen (22, 32; 
122, 132, 142, 152) in den Aufnahmeelementen 
(12; 112) gemaG der vorgegebenen Reihenfolge 
angeordnet werden, betatigenden Steuereinrich- 
tung. 

15 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG jeder Ubergabeeinrichtung (20, 30; 
1 20, 1 30, 1 40, 1 50) mindestens eine zum Uberneh- 
men je eines Sortiergutstucks (23; 100) dienende 

20 Pufferposition (26, 36; 126, 136, 146, 156)zugeord- 
net ist, die die Sortiergutstucke (23; 100) der jewei- 
ligen Teilreihe (22, 32; 122, 132, 142, 152)nachein- 
ander passieren, und die Steuereinrichtung die 
Ubergabeeinrichtungen (20, 30; 120, 130 : 140, 

25 150) in Abhangigkeit von den Adressen der in die 

Pufferpositionen (26, 36; 126, 136, 146, 156) uber- 
nommenen Sortiergutstucke betatigt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
30 zeichnet, daG die Steuereinrichtung fur die in die 

Pufferpositionen (26, 36; 126, 136, 146, 156) uber- 
nommenen Sortiergutstucke (23; 100) in einer der 
Rangfolge der Adressen dieser Sortiergutstucke 
(23; 100) in der vorgegebenen Reihenfolge ent- 

3$ sprechenden zeitlichen Abfolge Freigabesignale 
erzeugt wenn in mindestens einer Pufferposition 
(26, 36; 126, 136, 146, 1 56) jeder Sortiergutstucke 
(23; 100) ubergebenden Ubergabeeinrichtung (20, 
30; 120, 130, 140, 150) ein Sortiergutstuck (23; 

40 1 00) ubernommen ist, fur das noch kein Freigabe- 
signal erzeugt wurde, und die Ubergabeeinrichtun- 
gen (20, 30; 120, 130, 140, 150) in Abhangigkeit 
von der zeitlichen Abfolge der Erzeugung der Frei- 
gabesignale betatigt. 

45 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daG mindestens eine der Ubergabe- 
einrichtungen (30; 130, 140, 150), die an einer in 
Forderrichtung der Aufnahmeelemente (12; 112) 

so hinter der ersten Ubergabestelle (21; 121) liegen- 
den Ubergabestelle (31; 131, 141, 151 ) angeordnet 
ist, mindestens eine zum Zwischenspeichern je ei- 
nes Versandstucks (23; 100) dienende und zwi- 
schen der Pufferposition (36; 1 36, 1 46, 1 56) und der 

55 Ubergabestelle (31 ; 131, 141, 151) dieser Uberga- 
beeinrichtung (30; 130, 140, 150) angeordnete Zwi- 
schenposition (36; 137, 147a, 147b, 157a, 157b, 
157c) aufweist. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG der Abstand zwischen den einzelnen 
Aufnahrneelementen (12; 112) konstant ist und die 
Anzahl der Zwischenpositionen (36; 137, 147a, 
147b, 157a, 157b, 157c) der Ubergabeeinrichtun- £ 
gen (30; 130, 140, 150), die an in Forderrichtung 
der Aufnahmeelemente (12; 112) hinter der ersten 
Ubergabestelle (21; 121) liegenden Ubergabestel- 
len (31; 131, 141, 151) angeordnet sind, jeweils 
mindestens dem Quotienten aus dem Abstand zwi- 10 
schen der jeweiligen Ubergabestelle (31; 131 : 141, 
151) und der ersten Ubergabestelle (21; 121) und 
dem Abstand zwischen den einzelnen Aufnahrne- 
elementen (12: 112) entspricht. 

15 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand zwischen den einzelnen 
Ubergabestellen (21 , 31 ; 121, 131 , 141, 151) dem 
Abstand zwischen den einzelnen Aufnahrneele- 
menten (12; 112) entspricht. 20 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG fur jede Ubergabeeinrichtung (20, 30; 
1 20, 1 30, 1 40, 1 50) die Summe aus der Anzahl der 
Pufferpositionen (26, 36; 126, 136, 146, 156) und 25 
der Anzahl der Zwischenpositionen (36; 137, 157a, 
157b, 157c) der Stellung der jeweiligen Ubergabe- 
stelle (21, 31; 121, 131, 141, 151) langs des For- 
derweges entspricht. 

30 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daG mindestens eine der 
Zwischenpositionen (36) auch die Funktion einer 
Pufferposition (36) aufweist. 

35 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daG mindestens 
eine Ubergabeeinrichtung eine Transporteinrich- 
tung (20, 30; 120, 130, 140, 150) aufweist, mit der 

die Sortiergutstucke (23; 1 00) der jeweiligen Teilrei- 40 
he (22, 32; 122, 132, 142, 152) zur jeweiligen Uber- 
gabestelle (21, 31; 121, 131, 141, 1 51 ) transportiert 
und an eines der Aufnahmeelemente (12; 112) 
ubergeben werden. 

45 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9 und einem der An- 
spruche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daG die 
Transporteinrichtung mindestens einer der Uberga- 
beeinrichtungen (130, 140, 150), die an einer hinter 
der ersten Ubergabestelle (121) liegenden Uberga- so 
bestelle (131, 141, 151) angeordnet ist, mindestens 
zwei in Transportrichtung (127) der Transportein- 
richtung (1 30, 140, 150) hintereinanderangeordne- 

te und unabhangig voneinander betreibbare Trans- 
portelemente (136, 137, 146, 147a, 147b, 157a, ss 
157b, 157c) aufweist, von denen das in Transport- 
richtung (127) betrachtet vordere (136, 146, 156) 
mit mindestens einer Pufferposition und das in 
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Transportrichtung (127) betrachtet hintere (137, 
147a, 147c, 157a, 157b, 157c) mit mindestens ei- 
ner Zwischenposition versehen ist. 

11. Vorrichtung nach den Anspruchen 3 und 10, da- 
durch gekennzeichnet, daG die in die Pufferpositio- 
nen der vorderen Transportelemente (136, 146, 
156) ubernommenen Sortiergutstucke (100) an- 
sprechend auf die daf Or erzeugten Freigabesignale 
an Zwischenpositionen (137, 147a, 147b, 157a, 
157b, 157c) derhinteren Transportelemente (137, 
147a, 147b, 157a, 157b, 157c) weitergegeben wer- 
den. 

1 2. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 1 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daG mindestens einer der 
Ubergabeeinrichtungen (20, 30; 120, 130, 140, 
150) eine Leseeinrichtung (28, 38; 128, 138, 148, 
158) zum automatischen Lesen der Adressen der 
davon zu ubergebenden Sortiergutstucke (23; 100) 
zugeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daG mindestens 
einer der Ubergabeeinrichtungen (20, 30; 120, 130, 
140, 150) eine Zufuhreinrichtung (24, 34; 124, 134, 
144, 154) zugeordnet ist, mit der die Sortiergutstuk- 
ke (23; 100) einer in Form eines Sortiergutstucks- 
tapels (22, 32; 122 : 132, 142, 152) vorliegenden 
Teilreihe nacheinander von dem Sortiergutstucks- 
tapel (22, 32; 122, 132, 142, 152) abgezogen und 
der Ubergabeeinrichtung (20, 30; 120, 130, 140, 
150) zugefuhrt werden. 

14. Vorrichtung nach den Anspruchen 12 und 13, da- 
durch gekennzeichnet, daG die Leseeinrichtung 
(28, 28; 128, 138, 148, 158) zwischen der Zufuhr- 
einrichtung (24, 34; 124, 134, 144, 154) und der 
Ubergabeeinrichtung (20, 30; 120, 130, 140, 150) 
angeordnet ist. 

1 5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 1 4, da- 
durch gekennzeichnet, daG die Transported rich - 
tungen (20, 30; 120, 130, 140, 150) und/oder die 
Zufuhreinrichtungen (24, 34; 124, 134, 144, 154) 
unabhangig voneinander betreibbare, endlos um- 
laufende Forderbander (24, 26, 34, 36; 124, 126, 
134, 136, 137, 144, 146, 147a, 147b, 154, 156, 
157a, 157b, 157c) aufweisen. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Hauptflachen der Forderbander 
(24, 26, 34, 36; 124, 126, 134, 136, 137, 144, 146, 
147a, 147b, 154, 156, 157a, 157b, 157c) in Verti- 
kalebenen angeordnet sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daG die Aufnahmeelemente 
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(12; 112) und die Transporteinrichtungen (20, 30; 
120, 130, 140, 150) taktweise betreibbar sind, wo- 
bei mit jedem Takt die Aufnahmeelemente (12; 112) 
um eine dem Abstand dazwischen entsprechende 
Strecke Iransportiert werden und zumindest einige s 
der Sortiergutstucke zur nachsten Puffer- und/oder 
Zwischenposition transportierbar Oder an eines der 
Aufnahmeelemente (12; 112) ubergebbar sind. 

18. Vorrichtung nach den Anspruchen 3 und 17, da- io 
durch gekennzeichnet, daG in jedem Takt ein Frei- 
gabesignal erzeugt wird. 

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daf3 den Auf- 15 
nahmeelementen (12; 112) eine Abtransportein- 
richtung (40; 160) zugeordnet ist, an die die an die 
Aufnahmeelemente (12; 112) ubergebenen Sortier- 
gutstucke (23; 100) nacheinander abgegeben wer- 
den, und mit der die Sortiergutstucke (23; 100) der 20 
Teilreihen (22, 32; 122, 132, 142, 152) in der vorge- 
gebenen Reihenfolge abtransportiert werden. 

20. Verfahren zum Uberfuhren von Adressen aufwei- 
senden Sortiergutstucken in eine entsprechend ei- 25 
ner vorgegebenen Reihenfolge moglicher Adres- 
sen geordnete Reihe, bei dem die Sortiergutstucke 
ausgehend von mindestens zwei gemaG der vorge- 
gebenen Reihenfolge geordneten Teilreihen mit ei- 
ner der Anzahl der Teilreihen entsprechenden An- 30 
zahl von Ubergabeeinrichtungen, die an langs ei- 
nes Forderweges von hintereinander transportier- 

ten Aufnahmeelementen liegenden Ubergabestel- 
len angeordnet sind, in einer auf die zeitliche Abfol- 
ge des Vorbe it ran sports der Aufnahmeelemente an 35 
den Obergabeeinrichtungen abgestimmten zeitli- 
chen Abfolge selektiv so an die Aufnahmeelemente 
ubergeben werden, daG die Sortiergutstucke aller 
Teilreihen gemaG der vorgegebenen Reihenfolge in 
den Aufnahmeelementen angeordnet werden. 40 

21. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 19, zum Uberfuhren von mit Versand- 
adressen versehenen Versandstucken in eine ge- 
maf3 einer vorgegebenen Reihenfolge moglicher 45 
Versandadressen geordnete Reihe. 
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Fig. 1c 
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Fig. 1 F 
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